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Industri batik cap adalah salah satu industri kreatif yang perkembangannya terus 
meningkat setiap tahun. Proses produksi batik cap masih sangat bergantung oleh campur tangan 
manusia karena hampir semua aktivitasnya masih dikerjakan secara manual.Oleh karena itu, 
operator produksi turut berperan penting dalam mempengaruhi kualitas batik cap.Penelitian ini 
dilakukan untuk mrngidentifikasi faktor human error yang terjadi pada proses produksi batik cap 
dengan menggunakan metode SHERPA dan HEART. Adanya potensi human error yang 
dideskripsikan dengan tabulasi SHERPA. Penilaian human errorakan dihitung menggunakan 
metode HEART yang berupa nilai probabilitas human error yang terjadi pada operator proses 
produksi batik cap. Hasil penelitian diketahui pada proses produksi batik cap memiliki 26 
potensi error yang dari keseluruhan aktivitas produksi batik cap di 6 stasiun kerja yang terbagi 
ke dalam 19 error pada saat pelaksanaan (action error), 5 error pada saat pemeriksaan (checking 
error) dan 2 error pada saat pemilihan (selecting error). Nilai human error probability tertinggi 
ada di stasiun kerja pengecapan yakni pada aktivitas mengecap kain. 




The batik industry is one of the creative industries whose development keeps increasing every 
year. The production process of batik cap is still highly dependent by human intervention 
because almost all its activities are still done manually. Therefore, production operators play an 
important role in influencing the quality of batik cap. This research was conducted to identify the 
human error factor that happened in batik cap production process using SHERPA and HEART 
method. The existence of human error potential is described by SHERPA tabulation. Assessment 
of human error will be calculated using HEART method in the form of human error probability 
value that occurs in the operator of the production process of batik cap. The results of the 
research is known in the production process of batik cap has 26 potential error from the whole 
production activity of batik cap in 6 work stations divided into 19 error at the time of 
implementation (action error), 5 error at checking and 2 error at during selection (selecting 
error). The highest human error probability value exists in the tasting station that is on the 
tasting activity of the fabric. 








Industri batik merupakan salah satu industri kreatif yang memiliki potensi terus meningkat 
setiap tahun. Berdasarkan data Kementerian Perindustrian dalam lima tahun sejak 2011-2015, 
industri batik tumbuh 14,7% dari 41.623 unit menjadi 47.755 unit, dengan nilai pembelian bahan 
baku meningkat 12,8% dari tahun 2011 senilai Rp 4,137 triliun menjadi Rp. 4,746 triliun pada 
tahun 2015. Nilai tambah batik tumbuh 14,7% dari tahun 2011 senilai Rp. 1,909 triliun menjadi 
Rp 2,191 triliun (Kemendag, 2015). Seiring dengan bertambahnya jumlah permintaan kain batik 
untuk kebutuhan dalam negeri dan luar negeri, industri tekstil dituntut untuk menaikkan 
produktifitasnya supaya dapat memenuhi permintaan yang kian meningkat tersebut dengan 
kualitas produksi yang baik pula. 
Surakarta menjadi salah satu kota produsen batik terpopuler di Indonesia dari dulu hingga 
sekarang. Salah satu tempat yang bisa dikunjungi adalah Kampoeng Batik Laweyan di Desa 
Laweyan, Surakarta. Semakin bertambahnya waktu Unit Kecil Menengah (UKM) Batik 
Laweyan semakin berkembang. Hal ini bisa dibuktikan dengan Kampoeng Batik Laweyan yang 
kini memiliki jumlah UKM sebanyak 73 UKM yang terdaftar dengan berbagai macam teknik 
pembuatan batik, yaitu batik tulis, batik cap, kombinasi dan lukis (Azizah, 2015). 
Lokasi yang menjadi fokus dari penelitian ini adalah salah satu industri batik yang berada 
di Kampoeng Batik Laweyan yaitu UKM Batik Supriyarso yang khusus menangani pembuatan 
batik dengan sistem produksi dengan cap atau sering disebut batik cap. Terdapat beberapa 
tahapan proses yang berlangsung di UKM Batik Supriyarso yaitu proses pemotongan kain, 
pengecapan, pewarnaan, penglorodan, penjemuran, penataan kain batik yang proses tersebut 
hampir keseluruhan bagian dikerjakan dengan cara manual. Oleh karena itu, baik buruknya 
kualitas kain batik diproses-proses tersebut sangat berpengaruh terhadap kualitas dari kain batik 
jadi yang diinginkan. Karena dikerjakan dengan cara manual, manusia memiliki peranan yang 
sangat penting untuk keberlangsungan proses produksi dan kualitas akhir produk batik yang 
diinginkan. Namun, manusia memiliki keterbatasan, sehingga di dalam melakukan pekerjaannya 
manusia dapat melakukan kesalahan (Human error). Berdasarkan hasil observasi awal, diketahui 
di UKM Batik Supriyarsobelum pernah dilakukan penelitian mengenai permasalahan human 
error dan kaitannya dengan proses produksi batik. 
Penanganan terjadinya masalah human error metode yang dapat digunakan yaitu metode 
Human Reliability Assessment (HRA). SHERPA (Systematic Human error Reduction and 
Prediction) merupakan salah satu metode untuk menganalisa terjadinya human error dengan 
menggunakan input hirarki task level dasar. SHERPA cocok diterapkan  untuk error yang 
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berhubungan dengan keahlian dan kebiasaan manusia, lebih detail dan konsisten dalam 
identifikasi error. HEART (Human error Assesment and Reduction Technique) adalah salah satu 
teknik kuantifikasi dalam menghitung probabilitas kesalahan manusia berdasarkan penilaian 
bersama  dengan data-data dan performansi kerja. (Kirwan, 1997) 
Oleh sebab itu, dalam penelitian ini dilakukan analisis human errorterhadap proses 
produksi batik cap, dimana akan diprediksi human error yang terjadidan probabilitas terjadinya 
human error. Sehingga dapat dilakukan pencegahan dengan prioritas yang sesuai dengan 
probabilitas munculnya human error yang terjadi. 
2. METODE 
2.1 Hierarchical Task Analysis(HTA) 
Hierarchical Task Analysis (HTA) merupakan salah satu teknik yang digunakan untuk 
menganalisa suatu task. Ini merupakan teknik yang sering digunakan karena penerapannya 
sangat detil, mudah dan langsung mengenai sasaran (Findiastuti, 2000). HTA dapat 
mendefinisikan dengan detil peran serta operator dalam suatu sistem, mendeskripsikan yang 
operator perlu kerjakan dalam bentuk aktivitas fisik maupun kognitif untuk mencapai tujuan 
sistem yang kompleks. Dapat ditampilkan dalam bentuk tabel atau hierarki diagram. 
2.2 Systematic Error Reduction and Prediction (SHERPA) 
SHERPA adalah salah satu metode kualitatif yang bertujuan untuk menganalisa human 
errordengan menggunakan task level dasar sebagai inputnya dan menerjemahkannya dalam 
mode error SHERPA. Berupa deskripsi – deskripsi error yang dapat dilihat pada tabulasi 
SHERPA (Bell dan Halroyd, 2009). 
Tabel 1. Tabulasi SHERPA 








              
2.3    Human Error Probability Assesment and ReductionTechnique (HEART) 
HEART adalah salah satu metode kuantifikasi yang bertujuan ntuk memberikan penilaian 
probabilitas human error dengan menerjemahkannya dalam generic categories dan error 
producing condition (EPCs) 
2.4 Pengumpulan Data 
2.4.1 Wawancara 
Wawancara dilakukan mulai dari tahapan proses produksi, task/jobdesk operator, data 
operator. Selanjutnya dilakukan pengamatan untuk mengidentifikasi hal-hal apa saja yang tidak 
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sesuai dan termasuk kegagalan kerja yang dilakukan oleh operator proses produksi. Dalam 
penelitian ini wawancara dilakukan secara langsung kepada penanggung jawab produksi dan 9 
operator. Tahapan proses produksi dimulai dari stasiun kerja pemotongan kain mori, pengecapan, 
pewarnaan, penglorodan, penjemuran dan penataan kain batik. Task/Jobdesk operator adalah 
pekerjaan yang hanya khusus dilakukan oleh operator di masing-masing stasiun kerja. Data 
operator berupa jenis kelamin, usia, kondisi fisik dan pengalaman bekerja. 
2.4.2 Kuisioner 
Kuisioner ini ditujukan terhadap operator untuk pengerjaan dengan metode HEART dalam 
penentuan nilai APOA. Kuisioner akan memaparkan frekuensi faktor penyebab kesalahan itu 
terjadi, yaitu bernilai 0 hingga 1 untuk masing-masing faktor pendorong. Rentang penilaian 
adalah rentang nilai probabilitas kontribusi terhadap terjadinya kesalahan yang dilakukan 
operator (human error). Dalam penentuan nilai APOA, yang harus dilakukan adalah menentukan 
nilai probabilitas terjadinya kesalahan untuk masing-masing faktor yang telah teridentifikasi. 
Penulis memberikan kebebasan kepada pihak penanggung jawab produksi dan operator dalam 
memberikan penilaian berdasarkan pengalaman kerja masing-masing. Dimana probabilitas yang 
disediakan adalah 0; 0,1; 0,2; 0,3; 0,4; 0,5; 0,6; 0,7; 0,8; 0,9; 1. Semakin besar probabilitas yang 
dipilih maka semakin besar pula frekuensi kesalahan tersebut terjadi. 
2.5 Pengolahan Data 
2.5.1 Pengolahan Data SHERPA 
Metode ini berguna untuk mengidentifikasi potensi human dan mendeskripsikannya 
dengan tabulasi SHERPA. Adapun langkah-langkahnya adalah sebagai berikut: 
a. Human Error Identification (HEI) 
Human Identification Error (HEI) yaitu menentukan mode error dan deskripsi error dari 
masing-masing aktivitas proses produksi batik cap. 
b. Konsekuensi Analisis 
Konsekuensi Analisis yitu mengidentifikasi konsekuensi error yang dapat terjadi apabila 
error dari HEI tersebut dilakukan. 
c. Analisis Ordinal Probabilitas 
Analisis Ordinal probabilitas adalah mengklasifikasikan human error yang terjadi mulai 





2.5.2 Pengolahan Data HEART 
Metode HEART digunakan untuk memberikan penilaian probabilitas terjadinya human 
error yang terjadi pada operator proses produksi batik cap. Adapun langkah-langkahnya adalah 
sebagai berikut: 
a. Mengklasifikasikan item task ke Generic Task Type (GTT) 
Setiap task diklasifikasikan ke dalam  generic task type yang kemudian didapatkan nominal 
human unreliability untuk setiap task. 
b. Menentukan EPCs dan APOA 
Error Producing Condition adalah faktor- faktor yang dapat menyebabkan error.Kondisi di 
lapangan yang menjadi faktor penyebab terjadinya error dikelompokkan sesuai dengan 
Tabel Error Producing Condition (EPCs).AssessedProportion of Affect(APOA) adalah 
nilai proporsi yang memiliki rentang antara 0 – 1. Nilai 0 berarti EPCs yang dinilai tidak 
berpengaruh terhadap kemungkinan terjadinya error, sedangkan nilai 1 berarti EPCs yang 
dinilai memiliki pengaruh yang paling tinggi terhadap kemungkinan terjadinya error.  
c. Menghitung HEP 
Nilai HEP digunakan untuk menentukan tingkat probabilitas human error yang terjadi 
untuk setiap task.Nilai Human error Probabiliy pada HEART didapatkan melalui rumus: 
HEP = Nominal human unreliability x Assessed Effect 1 x Assessed Effect 2 x Assesed 
Effect 3 . . . n       
Assessed Effect = (PoA x (Total HEART Effect – 1) + 1)    (1) 
2.6 Analisis Data 
Analisis human error  pada setiap aktivitas kerja pada masing-masing stasiun kerja dengan 
metode SHERPAdan analisis tingkat probabilitas human error setiap aktivitas kerja pada 
masing-masing stasiun kerja dengan metode HEART seperti urutan tingkat probabilitas human 
error yang terjadi mulai dari yang tertinggi hingga yang paling rendah. 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1. Hierarchical Task Analysis (HTA) 
Hierarchical Task Analysis (HTA) adalah cara yang digunakan untuk mengidentifikasi 
rangkaian task kerja pada operator, memperlihatkan task yang menjadi tugas operator 
menyelesaikan pekerjaannya. Berikut adalah gambar HTA proses produksi batik cap di UKM 
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Gambar 3. HTA Pewarnaan 
Penglorodan
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Gambar 6. HTA Penataan Kain Batik 
3.2. Potensi Human Error dengan Metode SHERPA 
Berdasarkan HTA yang telah dibuat, selanjutnya level terendah dari HTA digunakan 
sebagai acuan task untuk menentukan tabulasi SHERPA. 
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Dalam menentukan potensi human error maka dilakukan pengamatan secara kontinyu 
selama beberapa hari di UKM Batik Cap Supriyarso dan melakukan brainstorming dengan 
pemilik UKM dan operator yang bekerja. Hasil dari pengolahan data menunjukkan bahwa 
terdapat 26 deskripsi potensi human error dari keseluruhan aktivitas produksi batik cap di 6 
stasiun kerja yang terbagi ke dalam 19 error pada saat pelaksanaan (action error), 5 error pada 
saat pemeriksaan (checking error) dan 2 error pada saat pemilihan (selecting error). 
3.3. Penilaian Probabilitas Human error dengan Metode HEART 
Langkah pertama yang dilakukan adalah mengklasifikasikan task ke dalam Generic Task 
Type (GTT). Nilai Human Unreliability diperoleh dari tabel Generic Task yang dimana E berarti 
semua task dilakukan secara rutin, praktis, operatoran cepat dengan melibatkan ketrampilan yang 
relatif rendah.Nilai assessed effect diperoleh dari hasil EPC, total HEART effect dan assessed 
effect dengan rumus. Nilai assessed effect akan mempengaruhi seberapa besar nilai HEP pada 
operator saat melakukan aktivitasnya. Adapun beberapa  data HEART pada 2 stasiun kerja 




Tabel 3. HEART Pada Stasiun Kerja Pemotongan Kain Mori 







1.1 E 0,02 
EPC 16 36   
0,032768 
Total HEART Effect 3 1,06   
Proportion 0,3 0,4   
Assessed Effect 1,6 1,024   
1.2 E 0,02 
EPC 23 31 36 
0,0270766 
Total HEART Effect 1,6 1,2 1,06 
Proportion 0,4 0,3 0,5 
Assessed Effect 1,24 1,06 1,03 
1.3 E 0,02 
EPC 31 36   
0,0211744 
Total HEART Effect 1,2 1,06   
Proportion 0,2 0,3   
Assessed Effect 1,04 1,018   
Tabel 4. HEART Pada Stasiun Kerja Pengecapan 







2.1 E 0,02 
EPC 23       
0,0236 
Total HEART Effect 1,6       
Proportion 0,3       
Assessed Effect 1,18       
2.2 E 0,02 
EPC 17 38     
0,04032 
Total HEART Effect 3 1,02     
Proportion 0,5 0,4     
Assessed Effect 2 1,008     
2.3 E 0,02 
EPC 17 36     
0,044792 
Total HEART Effect 3 1,06     
Proportion 0,6 0,3     
Assessed Effect 2,2 1,018     
2.4 E 0,02 
EPC 15 23 31 38 
0,0513 
Total HEART Effect 3 1,6 1,2 1,02 
Proportion 0,4 0,4 0,7 0,4 
Assessed Effect 1,8 1,24 1,14 1,01 
2.5 E 0,02 
EPC 31 36     
0,0228 
Total HEART Effect 1,2 1,06     
Proportion 0,6 0,3     
Assessed Effect 1,12 1,018     
Tabel 3 dan Tabel 4  menunjukkan pengolahan data menggunakan metode HEART.Nilai 
Human error Probability (HEP) merupakan hasil perkalian dari nilai human unreliability dengan 
assessed effect. Nilai human unreliability adalah point hasil generic task yang dipilih yaitu 
generic task E yang berarti semua task dilakukan secara rutin, praktis, operatoran cepat dengan 
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melibatkan ketrampilan yang relatif rendah. Nilai assessed effect diperoleh dari hasil persamaan 
EPC, total HEART effect dan proportion. 
Jika membandingkan dari nilai HEP yang diperoleh, besar kecilnya HEP melalui 
pengukuran dengan menggunakan metode HEART selain ditentukan oleh seberapa besar 
pembobotan proportion yang merupakan hasil kuisioner, ditentukan pula oleh Generic task yaitu 
pemilihan Human unreliability yang menentukan karakteristik umum dari tiap pekerjaan. Ada 
sejumlah 9 Generic task yang menunjukkan tingkatan ketidakandalan operator.dan pemilihan 
Error Producing Conditions (EPC) yang menunjukkan kondisi pada task yang dapat 
menyebabkan terjadinya error. Semakin besar nomor EPC yang dipilih maka semakin kecil nilai 
EPC yang diperoleh.EPC disesuaikan dengan kondisi yang terdapat pada tiap pekeirjaan.Jenis 
EPC berbeda-beda tergantung pada situasi yang dapat menimbulkan terjadinya human error. 
Tabel 5. Urutan Probabilitas Error Task untuk Operator Proses Produksi Batik Cap 
No HEP Task  
1 0,0513 2.4 Mengecap Kain 
2 0,0448 2.3 Menata Kain di Meja Kerja 
3 0,0403 2.2 Menyiapkan Meja Kerja 
4 0,0354 3.1 Meracik Warna 
5 0,0348 3.4 Proses Pewarnaa dan Penguncian 
6 0,0328 1.1 Mengukur Kain 
7 0,0271 1.2 Memotong Kain 
8 0,0238 4.1 Merebus Kain 
9 0,0236 2.1 Memotong Lilin 
10 0,0228 3.3 Memasang Kain di Mesin Peder 
11 0,0228 2.5 Melipat Kain yang Sudah di Cap 
12 0,0225 6.1 Menyortir Kain Batik 
13 0,0222 5.1 Mengangkat Kain ke Penjemuran 
14 0,0220 6.2 Mengemas Kain Batik 
15 0,0218 5.2 Menarik Kain di Penjemuran 
16 0,0212 1.3 Menata Kain di Gantungan 
17 0,0212 4.2 Mencuci Kain 
18 0,0204 3.2 Menuang Warna ke Mesin Peder 
Berdasarkan Tabel 5, hasil perhitungan nilai HEP menunjukkan probabilitas human error 
operator proses produksi batik cap berkisar antara 0.0204 sampai dengan 0,0513. Potensi erro 
rterbesar terjadi pada task mengecap kain dengan HEP sebesar 0,0513. Task ini memiliki jumlah 
EPC paling banyak yaitu 4 EPC, dimana masing-masing EPC menunjukkan error yang terdapat 
pada task ini, hal ini berarti task mengecap kain memiliki jumlah jenis error yang paling banyak. 
Deskripsi error pada task mengecap kain adalah salah motif pengecapan. Hal ini dikarenakan 
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alat canting cap yang kurang handal akibat beberapa sudutnya yang telah terkikis, operator 
terburu-buru melakukan pengecapan, operator yang kelelahan akibat posisi berdiri dan terkena 
radiasi panas dari kompor selama 7 jam. operator mengalami keterbatasan pengaruh usia dan 
operator kurang berpengalaman. Kesalahan yang ditemukan tidak sepenuhnya memperlihatkan 
bahwa operator salah motif pengecapan, tetapi benar motif pengecapan hanya saja hasil 
pengecapannya tidak teratur dan berantakan. Ada pula akibat penstempelan canting cap yang 
kurang terlihat sehingga lilin kurang menempel pada kain yang mengakibatkan kebocoran warna 
saat proses pewarnaan. 
4. PENUTUP 
4.1 Kesimpulan 
Berdasarkan hasil identifikasi dan analisa data pada 18 aktivitas produksi batik cap yang 
dilakukan oleh operator, maka dari penelitian ini dapat diambil kesimpulan sebagai berikut: 
a. Hasil dari pengolahan data menunjukkan bahwa terdapat 26 deskripsi potensi human error 
dari keseluruhan aktivitas produksi batik cap di 6 stasiun kerja yang terbagi ke dalam 19 
error pada saat pelaksanaan (action error), 5 error pada saat pemeriksaan (checking error) 
dan 2 error pada saat pemilihan (selecting error) 
b. Hasil perhitungan nilai HEP menunjukkan probabilitas human error operator proses 
produksi batik cap berkisar antara 0.0204 sampai dengan 0,0513. Potensi errorterbesar 
terjadi pada task mengecap kain dengan HEP sebesar 0,0513. Hal ini dikarenakan alat 
canting cap yang kurang handal akibat beberapa sudutnya yang telah terkikis, operator 
terburu-buru melakukan pengecapan, operator yang kelelahan akibat posisi berdiri dan 
terkena radiasi panas dari kompor selama 7 jam. operator mengalami keterbatasan 
pengaruh usia dan operator kurang berpengalaman. 
4.2 Saran 
Berdasarkan hasil penelitian human error yang dilakukan, terdapat saran yang disampaikan 
penulis sebagai berikut: 
a. Melakukan evaluasi terhadap task yang memiliki nilai HEP tertinggi berdasarkan faktor-
faktor penyebab human error yang telah dihasilkan. 
b. Memberikan program pelatihan yang melibatkan operator proses produksi batik cap secara 
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